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0 Vorrlchtung zum ZufUhren von WerksfUcken zu einer Bearbeitungsmaschlne. 



© QemM der vorliegenden Erfindung wird die bei 
bekannten Vom'chtungen mit kbnstanter Geschwin- 
digkelt arbeitende anschlaggebundene Fbrderein- 
richtung durch eine von der Geschwindigkelt des 
Hauptforderers der Bearbeitungsmaschine unabhan- 
gige, flexible und dynamisch arbeitende Forderein- 

Fig.1 



rlchtung ersetzt, die selbst bei Beschickung mit auf- 
einanderfolgenden WerkstQcken stark unterschiedli- 
Cher, zu bearbeitender Seitenlange gleiche, optimal 
an die nachfoigenden BearbeitungsvorgMnge ange- 
pal^te LQcken zwischen den aufeinanderfolgenden 
WerkstUcken bitdet. 
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Die voriiegende Erfindung betrifft eine Vorrich- 
tung zum ZufQhren von WerkstUcken zu einer kon- 
tinuierlich im Durchlauf arbeitenden Bearbeitungs- 
maschind, insbesondere Kantenbearbeitungsma- 
schine, mit einer F5rderelniichtung, mit der die 
WerkstGcke Gber eine Forderstrecke bis zur Ober- 
gabs an einen mit einstellbarer konstanter Ge- 
schwtndigkeit arbeitenden Hauptf5rderer der Bear- 
beitungsmaschine in dessen Arbeitsrichtung be- 
wegt werden, und mit Ausrichtmittein, Uber die die 
WerkstUcke bei ilirem Weg uber die Forderstrecke 
bis zur Obergabe winkelgerecht und hinsiclitiicli 
Ihrer Seitenlage prazise ausgerichtet werden. 

Bei doppetseitig arbeitenden Kantenbearbei- 
tungsmaschinen sind die belden nebeneinanderlie- 
genden und synchron zueinander angetriebenen 
IHauptforderer jeweils mit einer identischen Anzahl 
von im gleichen Abstand zueinander angeordneten, 
ein- und ausfahrbaren Anschlagen ausgestattet Die 
Anordnung ist dabei derart getroffen. dad die je- 
weils einander gegenGberilegenden AnschlSge der 
nebeneinanderliegenden Hauptf5rderer mit ihren 
AnschlagflSchen prSzise in einer senkrecht zur 
Forderrichtung der Hauptforderer liegenden Ebene 
liegen. Die jeweils einander gegenUberliegenden 
AnschlSge dienen somit als Ausrichtmittel, uber die 
die WerkstUcke bei ihrem Weg entlang der Bear- 
beltungsaggregate . in der Bearbeitungsmaschine 
prazise ausgerichtet werden. 

Bei einseitig arbeitenden Kantenbearbeitungs- 
mascliinen wiederum ist dem Hauptforderer eine 
Fordereinrichtung vorgesclialtett wie dies eingangs 
und Im Oberbegriff des Anspruclies 1 besclirieben 
ist. Diese Fordereinrichtung besteht aus zwei im 
Abstand und parallel nebeneinander angeordneten 
EinschubbSndern, die synchron zum Hauptf5rderer 
und In dessen Arbeitsrichtung angetrieben und mit 
einer jeweils identischen Anzahl von im gleichen 
Abstand zueinander angeordneten aus- und ein- 
fahrbaren Anschlagen ausgestattet sind. Die beiden 
EinschubbSnder werden dabei synchron zueinan- 
der derart angetrieben. daB die jeweils einander 
gegenUberliegenden Anschlage der nebeneinander 
liegenden Bander mit ihren Anschlagflachen prazi- 
se in einer senkrecht zur Fordenrichtung verlaufen- 
den Ebene liegen. Die ausfahrbaren AnschlSge die- 
nen einerselts als Fordereinrichtung. mit der die 
WerkstUcke bis zur Obergabe an den Hauptforde- 
rer bewegt werden, und andererseits als Ausricht- 
mittel, Uber die die WerkstUcke bei ihrem Weg 
Uber die Forderstrecke bis zur Obergabe winkelge- 
recht ausgerichtet werden. Aufgrund der vorge- 
schalteten, anschlagbestUckten Fordereinrichtung 
k5nnen bei derartigen, einseitig arbeitenden Kan- 
tenmaschinen die AnschlSge an dem Hauptf5rderer 
entfallen. Zum Ausrichten hinsichtlich der Seitenla- 
ge wiederum sind bei dieser bekannten Vomchtung 
schraggestellte, auf die Oberflache der WerkstUcke 



einwirkende Rollen vorgesehen, Uber die die Werk- . 
stUcke mit der fUr die Bearbeitung vorgesehenen 
Kante an ein im Randbereich der F5rderstrecke 
angeordnetes und parallel zur Forderrichtung prazi- 

6 se ausgerichtetes Anschlaglineal zur Aniage ge- 
bracht werden. 

Vonrichtungen dieser letztgenannten bekannten 
Art emadglichen eine schneile. vdllautomatische 
ZufQhrung der WerkstUcke bei ausreichender Aus- 

70 richtung hinsichtlich Winkel- und Seitenlage. 
ZufUhr- und Ausrichtfehier, wie sie bei manueller 
Beschickung unumgMngiich sind. werden damit re- 
duziert. Ailerdings ist die Taktfolge der ZufUhrung 
stets durch den Abstand (in Forderrichtung be- 

75 trachtet) der Anschlage festgelegt. wie dies auch 
bei doppelseitig arbeitenden Kantenbearbeitungs- 
maschinen mit anschlagbestUcktem Hauptforderer 
der Fall ist. 

Nun kommt es bei der sogenannten komnnls- 

20 sionsweisen Fertigung, d.h. bei der aufeinanderfol- 
genden Bearbeitung von WerkstUcken unterschied- 
licher zu bearbeitender SeitenlSnge und bei der 
Bearbeitung von WerkstUcken bestlmmter Abmes- 
sungen, z.B. bei zu bearbeitenden Selteniangen. 

25 die etwa dem Abstand der Anschlage Oder einem 
Vielfachen davon entsprechen, aufgrund der festlle- 
genden Anschlagfolge zwangslSufIg stetig zu gro- 
Ben LQcken zwischen den WericstUcken. GroBe 
LUcken zwischen den zu bearbeitenden WerkstUk- 

30 ken fUhren jedoch zu einer ungenUgenden AusnUt- 
zung der KapazitSt der Bearbeitungsmaschine. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es da- 
her. eine Vonichtung der gattungsgemSBen Art 
derart weiterzubilden, daB eine bessere AusnUt- 

35 zung der Kapazitat sowohl bei einseitig als auch 
bei doppelseitig arbeitenden Bearbeitungsmaschi- 
nen moglich ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
gelQst, daB die Fordereinrichtung mit Antriebsmit- 

40 teln ausgestattet ist. Uber weiche die WerkstUcke 
bis zum Zeltpunkt der Obergabe an den Hauptf5r- 
derer einstellbar mit einer gegenUber der Ge- 
schwindigkelt des Hauptforderers gleichen oder ab- 
weichenden Geschwindigkeit bewegbar sind. 

45 Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, die 
starre und festliegende Anschlagfolge der ZufOhr- 
vorrlchtung durch ein flexibles und dynamisches 
System zu ersetzen. Mit anderen Worten: Erfin-. 
dungsgemSB wird die bei der bekannten Vorrich- 

50 tung mit konstanter Geschwindigkeit arbeitende, 
anschlaggebundene F5rdereinrichtung durch eine 
von der Geschwindigkeit des Hauptforderers der 
Bearbeitungsmaschine unabhanglge, flexible und 
dynamisch arbeitende Fordereinrichtung ersetzt, 

55 die seibst bei der Beschickung mit aufeinanderfol- 
genden Weri(stUcken staxk unterschiedllcher, zu 
bearbeitender Seitenlange gleiche. optimal an die 
nachfolgenden Bearbeitungsvorgange angepaBte 
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LOcken zwischen den aufeinanderfolgenden Werk- 
stQcken bildet. ErfindungsgemaiJ sind die Antriebs- 
mittel dabei derart gestaltet, da/3 die WerkstGcke 
im Bedarfsfalle entlang der Forderstrecke unter 
BerUckslchtigung ihrer zu bearbeitenden SeitenlSn- 
ge derart beschleunlgt oder verzogert werden kon- 
nen, daB zum Zeitpunkt der Ubergabe zwischen 
den WerkstUcken stets gleiche optimale LQcken 
gebildet sind. 

Aufgrund der optimalen LQckenbildung ergibt 
sich beim Betrleb der Bearbeitungsmaschine stets 
eine optimale Maschinenausnutzung und in deren 
Folge eine hblie Arbeitsleistung. Die Vorrichtung 
zunn ZufQhren der WerkstOcke ist dabei einfach 
aufgebaut und leicht zu bedienen. Sie ist wartungs- 
und servicefreundlich und ihre Baukosten sind ver- 
gleichsweise gering. Sie ist auch bei doppelseitig 
arbeltenden .Bearbeitungsnf^aschinen, insbesondere 
doppelseltigen Kantenbearbeltungsmaschlnen eln- 
setzbar, wodurcli die Anordnung von ein- und aus- 
fahrbaren Anschiagen an den Hauptf5rderern ent- 
fallen und der damit verbundene konstruktive Auf- 
wand eingespart werden kann. 

FQr die unabhangige Arbeitsweise der An- 
triebsmittel ist es vorteilhaft. einen vom Antrieb des 
HauptfSrderers unabhangigen Antrieb zu wShlen. 
Den jeweiiigen Erfordemlssen entsprechend kann 
der . Antrieb ein elektromotorischer Oder gegebe- 
nenfalls ein pneumatischer Antrieb sein. 

Grundsatziich konnen die Ausrichtmittel zum 
winkelgerechten Ausrichten der WerkstOcke in je- 
der beliebigen Weise ausgestaltet sein. Vorteilhaft 
ist es jedoch. zum winkelgerechten Ausrichten der 
WerkstOcke mindestens zwei Anschlage vorzuse- 
hen, die zur Aniage an der in Durchlaufrichtung 
hinteren Kante des jeweiiigen WerkstUckes einge- 
richtet sind. Im BedarfsfafI k5nnen die AnschlMge 
bei entsprechender Ausgestaltung auch zur Aniage 
an der in Durchlaufrichtung vorderen Kante des 
jeweiiigen WerkstUckes eingerichtet sein. 

Bei einer bevorzugten AusfOhrungsform der Er- 
findung haben die AnschlSge eine Doppelfunktion. 
So dienen sie zum einen als Ausrichtmittel zum 
winkelgerechten Ausrichten der WerkstOcke, und 
zum anderen zur Bewegung der WerkstOcke Ober 
die F5rderstrecke. tri einem solchen Fall sind die 
Anschlage mit den Antriebsmittein der Forderein- 
richtung gekoppelt und mit diesen einstellbar Ober 
die Forderstrecke bewegbar. 

Sofern als Ausrichtmittel mindestens zweii An- 
schlage gewShlt werden» ist es vorteilhaft, daB die 
Antriebsmittel am WerkstOcke angreifende zusStzli- 
che Elemente aufweisen, die die WerkstOcke wah- 
rend des Fordervorganges nachgiebig an den An- 
schlMgeri in Aniage halten. In einem solche Falle ist 
selbst bei hochdynamischem Betrleb, d.h. bei sehr 
schnellem Beschleunigen Oder Verzogem der 
WerkstOcke gewMhrleistet, da0 die WerkstOcke an 



den AnschiSgen in Aniage gehalten werden, und 
damit Ober die gesamte FSrderstrecke hin winkel- 
gerecht ausgerichtet sind. 

Diese am WerkstOck angreifenden zusatziichen 

5 Elemente kSnnen in verschiedenster Weise ausge- 
staltet sein. Sie konnen von jeweils auf der Unter- 
seite und/oder der Oberseite der WerkstOcke an- 
greifenden B^ndern Oder Rollen gebildet sein. We- 
sentlich ist lediglich, daB die zusatziichen Bemente 

w eine in Richtung auf die AnschlSge gerichtete Kraft 
auf die WerkstOcke ausOben und auf diese Weise 
das WerkstOck bis zur Obergabe an den Hauptfor- 
derer selbst bei abrupten Beschleunigungs- oder 
Verzdgerungsvorgsingen stabilisleren. 

75 Die zusMtzIichen Elemente kdnnen gegebenen- 
falls auch auf der den Anschiagen entgegengesetz- 
ten WerkstOckkante auf das WerkstOck einwirken. 

Zur Ausrichtung der WerkstOcke hinsichtiich 
der Seitenlage ist es vorteilhaft, auf bekannte An- 

20 ordnungen zurOckzugreifen. Gne derartige bekann- 
te Anordnung, die in Kombination mit der erfin- 
dungsgemSflen Ausbildung bei einfachem Aufbau 
gute Ausrichtergebnisse erbringt, besteht aus ei- 
nem im Randbereich der Forderstrecke parallel zur 

25 Forderrichtung ausgerichteten Anschlaglineal sowie 
quer zur FSrderrichtung wirksamen Ausrichtmittel n, 
die die WerkstOcke mit der fOr die Bearbeitung 
vorgesehenen Kante In Richtung des Anschlagline- 
ais bewegen und an diesem nachgiebig in Aniage 

30 halten. Besonders vorteilhafte, quer zur Forderrich- 
tung wirksame Ausrichtmittel sind schraggestellte 
Rollen Oder Binder, wie sie bei Vorrichtungen der 
bekannten Art bereits im Einsatz sind. 

Bei einem bevorzugten, Ausrichtmittel in Form 

35 von Anschiagen aufweisenden AusfOhrungsbeispiel 
sind die AnschlSge auf einem sich quer zur F5r- 
derrichtung und unterhalb der Forderstrecke er- 
streckenden Grundtrager befestigt. Dieser Grund- 
trager ist auf einer FOhrung hin- und herverfahrbar 

40 gelagert. Grundsatziich kann die FOhrung in ver- 
schiedenster Weise ausgebildet sein. Vorteilhaft ist 
es, den GrundtrSiger auf einer FOhmng zu lagern. 
die mindestens zwei im Abstand und parallel zuein- 
ander in Fordemchtung verlaufende GeradfOhrun- 

45 gen aufweist. 

Im Bedarfsfall kann der GrundtrSger gemSfi 
einer vorteilhaften Weiterbildung mit einer soge- 
/ nannten Synchronlaufeinrichtung ausgestattet sein. 
Eine technisch besonders einfach aufgebaute 

50 und betriebssicher arbeitende Synchronlaufeinrich- 
tung besteht aus zwei im Abstand zueinander an- 
geordneten. vorzugsweise an den GeradfOhrungen 
befestigten Zahnstangen, in die jeweils Zahnrader 
eingreifen, welche Uber eine an dem Grundtrager 

55 . gelagerte Verbindungswelle drehfest miteinander 
gekoppelt sind. 

Im Betrieb ist der GrundtrSger Ober den An- 
trieb entlang den GeradfOhrungen hin- und herver- 
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fahrbar. Vorteilhaft ist es. den Grundtrager Uber . 
einen Zaiinriementrieb mil dem Antrieb zu koppein. 
Bei einer bevorzugten AusfQhrungsform sind die 
Anschiage fOr die Uberlauf- bzw. RUcklaufphase 
unter die Auflageebene der WerkstUcke absenkbar. 

GrundsStziich kann die Auflageebene fOr die 
WerkstUcke In verschiedenster Weise geblldet 
sein. Eine besonders schonende Behandlung der 
WerkstUcke wird gewahrteistet, wenn die Auflage- 
. ebene fUr die WerkstUcke von an der Unterseite 
der WerkstUcke angreifenden. BMndem Oder Roilen 
geblldet ist. 

Die BetStigung der AnschlSige kann In ver- 
schiedenster Weise erfolgen. Bewahrt haben sich 
auf diesem Fachgebiet zu diesem Zweck bereits 
Anordnungen, bei denen die AnschlSge Uber Pneu- 
matikzylinder ausfahrbar bzw. absenkbar sind. 

Eine besonders vorteilhafte Arbeitsweise der 
erfindungsgemS^en Vonichtung ergibt sich. wenn 
die Zufuhr der WerkstUcke auf der Einlaufseite der 
Vorrlchtung gesteuert wird. Vorteilhaft ist es des- 
haib, wenn auf der der Bearbeitungsmaschine ge- 
genUberliegenden Einlaufseite der Vonichtung ein 
Halteanschlag fur die WerkstUcke vorgesehen ist. 
Dieser Halteanschlag kann in verschiedenster Wei- 
se ausgeblldet sein. Vorteilhaft ist es, wenn der 
Halteanschlag als Anschlag lineal ausgebildet ist, 
da dadurch WerkstUcke jeder LSnge sicher ge- 
stoppt, und darUber hinaus bereits vor dem Einlau- 
fen in die Vorrichtung vorausgerichtet werden. 

Erfindungsgema/5 wird durch den Haltean- 
schlag die.LQckenbildung vorbereitet. Bei optimaler 
Zufuhr der WerkstUcke zu der Vorrichtung treten in 
der Vorrichtung lediglich die Ausrichtmittel zum 
winkelgerechten Ausrichten der WerkstUcke In 
Funktion. In der Praxis erfolgt allerdings die 
"Felneinstellung" der UJcke Uber die F5rderein- 
richtung, weiche die WerkstUcke bis zum Zeitpunkt 
der Obergabe an den Hauptforderer auf den fur die 
Arbeitsweise des Hauptforderers optimaien Ab- 
stand zur Hinterkante des vorauslaufenden Werk- 
stUckes bringt. 

Mit anderen Worten: V^hrend der Haltean- 
schlag die "Grobeinstellung" der LUcke vornimmt, 
erfolgt durch die Fordereinrichtung die Feineinstel- 
lung der LUcke und die prSzise Ausrichtung der 
WerkstUcke. 

Grundsatzlich kann der Halteanschlag in ver- 
schiedenster Weise ausgebildet sein. Vorteilhaft ist 
es, wenn der Halteanschlag aus einer die Einlauf- 
bewegung des WerkstUckes stoppenden Spenrstel- 
lung in eine den EInlauf der WerkstUcke freigeben- 
de abgesenkte Stellung verfahrbar ist. 

Im folgenden ist zur weiteren Eriauterung zum 
besseren Verstdndnis der Erfindung ein bevorzug- 
tes AusfUhrungsbeispiel unter Bezugnahme auf die 
belgefUgten Rguren naher beschrieben und erl^u- 
tert. 



Figur 1 zeigt schematisch in einer Seitenansicht 
die wesentlichen Elemente einer erfindungsge- 
mSBen Vorrichtung zum ZufUhren von Werk- 
stUcken, sowie deren Zuordnung zu einer nach- 
5 . geschalteten Bearbeitungsmaschine, 

Rgur 2 zeigt eine vergrdfierte Darstellung eines 
Teilesder Figur 1, und 

Rgur 3 zeigt einen Schnitt in der Ebene lll-lll 
der Figur 2. 

10 Wie bereits erwahnt, stellt die erfindungsgemS- 
fle Vorrichtung 1 zum ZufUhren von Werkstucken 
W eine von der nachgeschalteten, kontinuierlich im 
Durchlauf arbeitenden Bearbeitungsmaschine 2. 
vollkommen unabhSngige Maschine dar. Die nach- 

76 geschaltete Bearbeitungsmaschine 2. im vorliegen- 
den Beispiel eine Kantenbearbeitungsmaschine, ist 
daher in Figur 1 auch nur mit gestrichelten Linien 
angedeutet. Zur Losung der gestellten Aufgabe. 
und damit zur optinrtalen LUckenbiidung zwischen 

20 den aufeinanderfolgenden WerkstQcken W ist aller- 
dings die Arbeitsweise der erflndungsgemafien 
Vorrichtung auf die Arbeitsweise des nicht darge- 
stellten Hauptf5rderers der Bearbeitungsmaschine 

2 genau abgestimmt. 

25 Die erfindungsgemafie Vorrichtung 1 umfafit 
ein Maschinengestell 3, auf dem GeradfUhrungen 4 
und 5 aufgebaut sind. Die GeradfUhrungen 4 und 5 
verlaufen parallel zueinander und sind prSizise pa- 
rallel zur Forderrichtung . des nicht dargestellten 

30 Hauptforderers der Bearbeitungsmaschine 2 aus- 
gerichtet 

Auf den GeradfUhmngen 4 und 5 ist Uber FUh- 
. rungswagen 6 und 7 ein Grundtrager 8 hin- und 
herverfahrbar gelagert, der sich quer zur Forder- 
36 richtung erstreckt und auf seiner Oberseite eine 
Anschlaganordnung 9 trSgt. 

Der Grundtrager 8 ist mit einer Synchronlauf- 
elnrichtung 10 ausgestattet, die in den Rguren 2 
und 3 nSher dargestellt Ist. Diese Synchronlaufein- 
40 richtung besteht aus jeweils an den GeradfUhrun- 
gen 4 und 5 befestlgten Zahnstangen 11 und 12, in 
die ZahnrSder 13 und 14 eingreifeh, weiche Uber 
eine Verbindungswelle 15 drehfest mitelnander ver- 
bunden sind. Die Verbindungswelle 15 ist Uber 
46 Lagerbocke 16, 17 an der Unterseite des Grundtra- 
gers 8 gelagert 

An dem Grundtrager 8 greift ein endloser 
Zahnrlemen 18 an, der Uber ein Maschinengestell 

3 befestigtes Umlenkzahnrad 19 und ein Antriebs* 
50 zahnrad 20 parallel zu den GeradfUhrungen 4 und 

5. und damit parallel zur F5rderrichtung gefUhrt ist. 
Das Antriebszahnrad 20 wiederum ist Uber ein Ge- 
triebe mit einem Antriebsmotor 21 gekoppelt, der 
selnerseits auf dem Maschinengestell 3 befestigt 
55 ist. 

Ober den Antriebsmotor 21, dessen Drehrich- 
tung umkehrbar ist. ist somit der Grundtrager 8, 
und damit die auf seiner Oberseite angeordnete 
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Anschlaganordnung 9 auf den GeradfUhrungen 4 
und 5 parallel zur F6rderrlchtung der Vorrichtung 
hin- und herverfahrbar. 

Wie aus Figur 1 hervorgeht. verlMuft Uber dem 
GrundtrSger 8 parallel zur Fdrderrichtung ein For- 
derband 22. Dieses Forderband 22 ist Ober Um- 
lenkrollen 23 und 24, eine Spannrolle 25 sowie eine 
Antrlebsrolle 26 gefUhrt. Die Antrlebsrolle 26 wie* 
derum steht Uber einen Riementrieb 27 mit einem 
Antrlebsritzel 28 In Verbindung, das von einem 
Antriebsmotor 29 angetrieben wird. 

Die Umienkrollen 23 und 24 des F5rderbandes 

22 sind derart angeordnet, da0 die Oberseite des 
Obertrumes des Forderbandes 22 prazise In der 
F5rderebene E des Hauptforderers der anschlie- 
fienden Bearbeltungsmaschine 2 liegt. Die Anord- 
nung Ist dabei derart getroffen, da^ die Umienkrolle 

23 die EInlaufseite des Hauptforderers der Bearbel- 
tungsmaschine 2 seltllch etwas Uberiappt, damit 
eine konfinuierliche Obisirgabe des WerkstOckes W 
von dem FQrderband 22 auf den Hauptf5rderer der 
Bearbeltungsmaschine 2 sichergestellt ist. 

Aus der schematlschen Darstellung.in Rgur 1 
ist ledigiich ein einziges Forderband 22 erkennbar. 
Wie aus Rgur 3 hervorgeht, besitzt die Vorrichtung 
jedoch eine Anzahl von einander genau entspre- 
chenden F5rderb3ndern 22, die derart angeordnet 
sind, daB die Oberseite Ihrer jewelligen Obertrume 
in der Forderebene E liegen. die die Auflageebene 
der Vonichtung 1 fOr die WerkstQcke W bildet. 

Die Anzahl der nebeneinanderliegenden F5rd- 
erbSnder 22 Ist von der Brelte der Vorrichtung 
abhSnglg. Der Abstand der F&rderbSnder 22 nimmt 
dabei - von der Jewells zu bearbeltenden Werk- 
stUckseitenkante aus gesehen - nach auBen zu, so 
6aB sowohl kurze als auch iange WerkstQcke in 
jedem Fall fUr den ZufUhrvorgang zumindest an 
zwei Selten at^eschOtzt sind. 

Die auf der Oberseite des Grundtragers 8 an- 
geordnete Anschlaganordnung 9 besteht aus einer 
der Anzahl der F5rderb§nder 22 entsprechenden 
Anzahl von Anschlagsatzen 30. Wie aus Rgur 3 
hervorgeht. sind diese Anschlagsatze 30 Jewells 
neben dem zugeordneten Forderband 22 angeord* 
net. Jeder Anschlagsatz 30 besteht aus einer Paral- 
lelogrammanordnung 31 (vgl. Rg. 2). die eInen 
Ausleger 32 aufweist, der an selnem in Fordenich- 
tung vorderen Ende einen Anschlag 33 tragi 

Die Parallelogrammanordnung 31 wird Uber ei- 
nen diagonal eingesetzten Pneuhnatikzylinder 34 
betStigt. mit dem der Anschlag 33 Qber die durch 
die Oberseite des Obertrumes der Forderbander 
22 gebildete Auflageebene E fUr die WerkstUcke 
W, und damit in die Bewegungsbahn der Werk- 
stQcke W geschwenkt werden karin, wie dies in 
Rgur 2 mit ausgezogenen Unlen dargestellt Ist. 
Mittels des Pneumatikzylinders 34 kann .der An- 
schlag 33 ferner unter die Auflageebene E ver- 



schwenkt werden, wie dies in Rgur 2 mit strich- . 
punktlerten Linlen angedeutet ist. 

Das in den Rguren dargestellt AusfUhrungsbel- 
spiel der erfindungsgema0en Vorrichtung 1 besitzt 

5 femer Jewells mit einer Anzahl von Druckrollen 35 
ausgestattete Druckbalken 36, die Uber Stellzylin- 
der 37 auf- und abbewegbar sind. 

Wie aus Rgur 3 hervorgeht, sind die Druckrol- 
len 35 der Druckbalken 38 leicht schrSggestellt. 

10 Femer Ist im Berelch des llnken Randes der F6r- 
derstrecke ein parallel zur Forderrlchtung ausge- 
rlchtetes Anschlagiineai 38 vorgesehen. Dieses An- 
schlaglineal 38 liegt in der Auflageebene E der 
WerkstUcke W und dient zum Ausrichten der Werk- 

75 stUcke hinsichtlich der Seitenlage. 

Wie aus Figur 1 hervorgeht, ist die erfindungs- 
gemdfie Vonrichtung ferner auf der der Bearbei-. 
tungsmaschine 2 entgegengesetzten EInlaufseite 
. fUr die WerkstQcke W mit einem absenkbaren Hal- 

20 teanschlag 39 ausgestattet. Dieser Halteanschlag 
39 ist Im Endbereich einer Rollenbahn 40 vorgese- 
hen, Uber die die WerkstUcke W der Vorrichtung 1 
zugefQhrt werden. Der Halteanschlag 39 Ist Im vor- 
liegenden Fall als Anschlagiineai ausgebildet, das 

25 aus einer die Einlaufbewegung der WerkstUcke W 
in die Vorrichtung stoppenden Sperrstellung (wie in 
Fig. 1 dargestellt) in eine den Einlauf der WerkstQk- 
ke frelgebende abgesenkte Stellung (nicht darge- 
stellt) verfahrbar ist. 

30 Das dargestellte AusfUhnjngsbelspiel der erfin- 
dungsgemSflen Vomchtung 1 zum ZufUhren von 
WerkstUcken zur Bearbeltungsmaschine 2 arbeltet 
wiefolgt: 

Die Uber die Rollenbahn 40 angelieferten Werk- 
35 stucke W werden durch den Halteanschlag 39 der- . 
art separiert, 6aB die WerkstUcke In einem vorge- 
gebenen Abstand zuelnander In die Vorrichtung 1 
einlaufen. 

Der Abstand ist dabei in der Weise vorgege- 

40 ben, 6aB die Bearbeltungsmaschine 2 optimal ar- 
beiten, d.h. mit einer optimalen MaschinenausnOt- 
zung und damit mit voller Arbeltsleistung gefahren 
werden kann. 

Ist die Vorrichtung 1 zur Aufnahme eines neu- 

45 en WerkstUcks bereit, so wird der Anschlag 39 
abgesenkt, so dafi das WertcstQck W Qber die 
Rollenbahn 40 in die Vorrichtung 1 einlaufen kann. 
/ Beim EInlaufvorgang gerSt das WerkstUck W zwi- 
schen das Forderband 22 und die Druckrollen 35 

50 des ersten Druckbalkens 36. 

Da die Druckrollen 35 leicht schrSggestellt 
sind, erfahrt das WerkstUck W wahrend seiner 
Durchlaufbewegung in RIchtung der Bearbeitungs- 
maschlne 2 quer zur Forderrichtung eine Seltenbe- 

55 wegung, bis as mit seiner fUr die Bearbeitung 
vorgesehenen Kante an dem Anschlagiineai 38 zur 
Aniage gelangt. Die leicht schraggestellten Druck- 
rollen 35 sorgen im weiteren Verlauf des Durchlauf- 
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vorganges dafUr. daiS die WerkstUcke W bis zur 
Qbergabe an die Bearbeitungsmascliine 2 mit itirer 
fUr die Bearbeitung vorgesehenen Kante an dem 
Anschlaglineat 38 in Aniage gehalten werden. 

Wdhrend des Einlaufvorganges des WerkstQk- 
kes unter den ersten Druckbalken 36 wird der 
GrundtrMger 8 auf den GeradfQhrungen 4 und 5 
mittels des Antriebsmotores 21 in die in Rgur 1 
gezeigte Stellung zurUckgefahren. Bei diesem 
RQckfahrvorgang sind die AnschlMge 33 durch Aus- 
fahren der Pneumatikzylinder 34 unter die Auflage- 
ebene E fUr die WerkstUcke W abgesenkt. Hat das 
jeweitige WerkstOck dann die Anschlage 33 mit 
seiner Hinterkante Qberfahren, werden die Pneuma- 
tikzylinder 34 erneut betStigt und die AnschlSge 33 
Qber die Auflageebene E ausgefahren. 

Ober den Antriebsmotor 21 wird dann der 
Grundtrager 8 dem sich weiter auf den Forderban- 
dem 22 in Richtung der Bearbeitungsmaschine 2 
fortbewegehden WerkstOck nachgefUhrt. bis die 
AnschlSge 33 an der Hinterkante des jeweiligen 
WerkstUckes W zur Aniage gelangen. Die AnschlS- 
ge 30 dienen dabel als Ausrichtmittel, mit dem die 
WerkstUcke winkelgerecht ausgerichtet werden. 

ErfindungsgemSfi werden die WerkstUcke im 
welteren Verlauf Ihrer Bewegung durch die Vorrich- 
tung, d.h. bei ihrem Transport Uber die Forder- 
strecke Qber die AnschlSge 33 mit einer derartigen 
Geschwindigkeit bewegt, da^ sie im i\4oment der 
Qbergabe an den Hauptforderer der Bearbeitungs- 
maschine .2 den oben erwahnten optimalen Ab- 
stand gegenUber der Hinterkante des bereits Qber- 
gebeneh letzten WerkstOckes aufwelsen. Dabel 
kann es erforderlich sein. daB die Werkstucke W 
zur Bildung dieses Abstandes und damit einer opti- 
malen LUcke bei ihrem Weg Qber die Fc5rderstrek- 
ke beschleunigt Oder auch verzdgert werden. We- 
sentlich 1st ledlglich, 6aB sie zum Zeltpunkt der 
Qbergabe die Geschwindigkeit des Hauptforderers 
der Bearbeitungsmaschine 2 aufweisen und ihre 
Lage derart gesteuert ist, 6aB sie mit Ihrer Vorder- 
kante den bereits erwahnten optimalen Abstand 
aufweisen. 

In dem in den Rguren dargestellten AusfOh- 
rungsbeispiel haben die AnschlSge 33 der An- 
schlagssStze 30 sine Doppelfunktion. Zum einen 
sind sie Bestandtell der Fdrderelnrichtung, mit der 
die WerkstUcke Ober die F5rderstrecke bis zur 
Qbergabe an den mit konstanter Geschwindigkeit 
arbeltenden Hauptfdrderer der Bearbeitungsma- 
schine 2 bewegt werden. zum anderen dienen sie 
als Ausrichtmittel, Uber die die WerkstUcke bei 
ihrem Weg Uber die Forderstreche bis zur Qberga- 
be winkelgerecht ausgerichtet werden. 

Neben den Anschlagen 33 sind beim vorlle- 
genden AusfUhrungsbeispiel Bestandteil der F5r- 
dereinrichtung die Parallelogrammanordnung 31 
einschlie/Slich GmndtrSger 8 und ailer Antriebsmit- 



tel bis zum Antriebsmotor 21 . Der Antriebsmotor 21 
einschlieBlich Antriebszahnrad 20, Umlenkzahnrad 
19 und Zahnriemen bildet dabel den Antrieb der 
Fordereinrlchtung. 

5 Bestandteil der Fdrdereinrichtung sind im vor- 

liegenden AusfUhrungsbeispiel auch die Forder- 
bSnder 22 mit ihren Antriebsmittein bis zum An- 
triebsmotor 29. Die Forderbander 22 werden aller- 
dings mit einer geringeren Geschwindigkeit fortbe- 

70 wegt als die AnschlSge 33. Auf diese Weise wer- 
den die WerkstUcke W wahrend des Fordervorgan- 
ges an den AnschlSgen 33 in Aniage gehalten, und 
damit bei ihrem Weg Qber die FQrderstrecke stabi- 
lislert. Die ForderbSnder 22 bilden somit nicht nur 

75 die Auflageebene Oder Forderebene fUr die Werk- 
stUcke, sondern stellen auch die im Patentanspruch 
9 erwShnten zusStzlichen Elemente dar, mit denen 
die WerkstUcke wShrend des F5rdervorganges an 
den Anschlagen in Aniage gehalten werden. Dies- 

20 bezUglich haben die ForderbSnder 22 bei dem in 
den Rguren dargestellten AusfUhrungsbeispiel eine 
Doppelfunktion. 

Um die WerkstUcke bei ihrer Bewegung Uber 
die Forderstrecke insbesondere bei hochdynaml- 

25 schem Betrleb zu stabilisieren, kann es vorteilhaft 
sein, zusStzlich zu den beschriebenen Mitteln noch 
Anschlageinrichtungen vorzusehen, die kurz vor 
der Qbergabe des WerkstUckes an den Hauptfdr- 
derer der Bearbeitungsmaschine 2 zum Einsatz 

30 kommen. Diese Anschlageinrichtungen konnen bei- 
spielsweise GegenanschlSge sein, die an der in 
F5rderrichtung vprderen Kante des jeweiligen 
WerkstUckes angreifen, und das WefkstUck somit 
zusammen mit den Anschlagen 33 bei der Qberga- 

35 be an beiden Seiten zumindest Uber eine bestimm- 
te Wegstrecke des Ffirdenveges fest eingespannt 
halten. 

FUr besondere AnwendungsfSile kann es auch 
zweckmSBig sein, die Anschlage 33 nicht an der in 

40 Forderrichtung hinteren Kante, sondern vielmehr an 
der in F5rdenrichtung vorderen Kante der Werk- 
stUcke zur Aniage zu bringen. In elnem solchen 
Fall ist es erforderlich, 6aB die F5rderbSnder 22 
zumindest zeitweise eine hohere Geschwindigkeit 

46 aufweisen als die AnschlSge, damit die WerkstUcke 
wShrend des F5rden^organges in Aniage an den 
AnschlSgen gehalten werden. 

PatentansprUche 

50 . 

1. Vonichtung zum ZufUhren von WerkstOcken zu 
einer kontinuierlich im Durchlauf arbeitenden 
Bearbeitungsmaschine (2), insbesondere Kan- 
tenbearbeitungsmaschine, mit einer Forderein- 
55 richtung, mit der die WerkstUcke (W) Uber eine 
Fdrderstrecke bis zur Qbergabe an einen mit 
einstellbarer konstanter Geschwindigkeit arbei- 
tenden Hauptforderer der Bearbeitungsmaschi- 
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ne in dessen Arbeitsrichtung bewegt werden, 
und mit Ausrichtmittein, Uber die die WerkstUk- 
ke bei ihrem Weg Uber die Fdrderstrecke bis 
zur Ubergabe winkelgerecht und hinsichtiich 
ihrer Seitenlage prSzise ausgericlitet werden, 
dadurch gekennzelchnet, daB die Forderein- 
riclitung mit Antriebsmitteln ausgestattet ist, 
Uber welche die WerkstUcke (W) bis zum Zeit- 
punkt der Obergabe an den Hauptforderer ein- 
stellbar mit einer gegenUber der Geschwindig- 
keit des Hauptforderers gleichen Oder abwei- 
chenden Geschwindigkeit bewegbar sind. 

2.. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, 6aB die WerkstUcke (W) Uber 
die Antriebsmittel einstellbar, beschleunigbar 
und/oder verzogerbar sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet. daB die Antriebsmittel einen 
vom Antrieb des Hauptf6rderers unabhSngigen 
Antrieb aufweisen, 

41 Vorrichtung nach Anspruch 3. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Antrieb ein elektromo- 
torischer Antrieb Ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Antrieb ein pneumati- 

scher oder hydraulischer Antrieb ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzelchnet. daB die Ausrichtmittel zuni 
winkelgerechten Ausrichten der WerkstUcke 
von mlndestens zwei Anschlagen (33) gebildet 
sind, die zur Aniage an der in Durchlaufrich- 
tuhg hinteren Kante des jeweiilgen WerkstUk- 

. kes (W) eingerichtet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzelchnet, daB die Ausrichtmittel zum 
winkelgerechten Ausrichten der WericstUcke 
von mlndestens zwel Anschlagen gebildet 
sind, die zur Antage an der in Durchlaufrich- 
tung vorderen Kante des jeweiiigen WerkstUk- 
kes eingerichtet sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzelchnet, daB die Anschlage (33) Uber 
die Antriebsmittel einstellbar bewegbar sind. 

& Vorrichtung nach Anspmch 6 oder 7. dadurch 
gekennzelchnet, daB die Antriebsmittel am 
WerkstUck (W) angreifende zusStzliche Ele- 
hnente aufweisen, die die WerkstUcke wShrend . 
des F5rdervorganges nachgiebig an den An- 
schlMgen (33) in Aniage halten. 



10. Vorrichtung nach Anspruch 9. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die am WericstUck angrel- 
fenden zusStziichen Elemente jeweils auf der 
Unterseite der Weri(stUcke (W) angreifende 

5 BSnder (22) oder Rollen sind, die eine in Rich- 

tung auf die Anschlage (33) gerichtete Kraft 
auf die WerkstUcke ausUben. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge- 
10 kennzeichnet, daB die am WerkstUck angreh 

fenden zusatzlichen Elemente jeweils auf der 
Oberseite der WerkstUcke angreifende Binder 
Oder Rollen sind, die eine In Richtung auf die 
Anschlage (33) gerichtete Kraft auf die Weric- 
stUcke ausUben. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB die am WericstUck angrei- 
fenden zusatzlichen Elemente auf der den An- 

20 schlagen entgegengesetzten WericstUckkante 
auf die WerkstUcke (W) einwirken und eine in 
Richtung der AnschlSge gerichtete Kraft auf 
die WericstUcke ausUben. 

2S 13. Vomchtung nach einem oder mehreren der 
vortiergehenden AnsprUche, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB zum Ausrichten hinsichtiich der 
Seitenlage Im Randberelch der F5rderstrecke 
ein parallel zur Forderrichtung ausgerichtetes 

30 Anschlaglineal (38) vorgesehen ist und daB 
quer zur FQrderrichtung wirksame Ausrichtmit- 
tel vorgesehen sind, die die WerkstUcke mit 
der fUr die Beartseitung vorgesehenen Kante 
an dem Anschlaglineal zur Aniage bewegen 

35 und an diesem nachgiebig In Aniage halten. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB die quer zur FSrderrich- 
tung wirksamen Ausrichtmittel schrSg gestellte 

40 Rollen (35) oder BSnder sind. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7. dadurch 
gekennzelchnet, daB die Anschlage (33) auf 
einem sich quer zur Forderrichtung und unter- 

45 haib der Forderstrecke erstreckenden Grund- 
trliger (8) befestigt sind. der auf einer FUhmng 
in FCrderrichtung hin- und herverfahrbar gela- 
gert ist. 

so 16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB die FUhrung aus mlnde- 
stens zwei im Abstand und parallel zueinander 
in Forderrichtung veriaufenden GeradfUhrun- 
gen (4. 5) besteht. 

55 

17. Vonichtung nach Anspruch 15 oder 16, da- 
durch gekennzelchnet, daB der Grundtrager 
(8) mit einer Synchronlaufeinrichtung (10) aus- 
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. 18. Vorrlchtung nach Anspruch 16 und 17, dadurch 
gekennzeichnet, dai3 die Synchroniaufeinrich- 
tung (10) aus zwei im Abstand zueinander an- 5 
geordneten, vorzugsweise ah den GeradfQh- 
rungen (4, 5) befestlgten Zahnstangen (11, 12) 
besteht. in die jeweils ZahnrSder (13. 14) ein- 
greifen. welche Uber eine an dem Grundtrager 
(8) gelagerte Verblndungswelle (15) drehfest io 
miteinander gekoppelt sind. 

19. Vorrlchtung nach Anspruch 3, 4 Oder 5 sowle 
15 bis 18, dadurch gekennzelchnet, da0 der 
Grundtrager (8) Qber den Antrieb entlang der is 
FOhrungen (4, 5) hin- und herverfahrbar ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, 6aB der Antrieb Uber einen 
Zahnriementrieb (18) an dem Grundtrager (8) 20 
angekoppelt ist 

21. Vorrichtung nach Anspruch 15 Oder 16, da- 
durch gekennzefchnet, daB die Anschtage 

(33) unter die Auflageebene (E) der WerkstUk- 25 
ke (W) absenkbar sind. . 

22. Vonrlchtung nach Anspruch 10 und 21 , dadurch 
gekennzeichnet, 6aB die Auflageebene (E) 

der WerkstOcke (W) von den an der Unterseite 30 
der WerkstQcke angreifenden BSndem (22) . 
Oder Rollen geblldet Ist 

23. Vorrichtung nach Anspruch 6 Oder 7 sowle 15 
Oder 16 und 20, dadurch gekennzeichnet, 35 
daB die AnschlSge (33) Qber Pneumatikzylin- 

der (34) ausfahrbar und absenkbar sind. 

.24. Vonrichtung nach einem oder mehreren der 

vorhergehenden AnsprUche 1 bis 23* dadurch 40 
gekennzeichnet, 6aB auf der der Bearbei- 
tungsmaschine (2) gegenUberiiegenden Ein- 
laufserte der Vonrlchtung (1) ein Halteanschlag 
(39) fUr die WerkstQcke (W) vorgesehen ist. 

■ ' 45 

25. Von'ichtiing nach Anspruch 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS der Halteanschlag (39) ais 
Anschlaglineal ausgebiidet ist 

26. Vorrichtung nach Anspruch 24 oder 25, da- so 
durch gekennzeichnet, 6aB der Halteanschlag 

(39) aus einer die Einlaufbewegung der Werk- 
stQcke (W) stoppenden Sperrstellung in eine 
den Einlauf der WerkstQcke freigebende abge- 
senkte Stellung verfahrbar ist 55 
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